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PREFBRRED EMBODIMENT 


The sepg. element is placed on one of the parts (10,14) 
or inside (one of) the bead(s) and pref. is flat. It may be 
heated with h.f., microwave or IR radiation, esp. from an 
IR laser. It is applied to or incorporated in the bead(s) 
before this is placed on the pts. to be bonded, pref. by 
co-extrusion . 

PREFERRED COMPOSITION 


Detachable adhesive joint, with adhesive bead(s) (12,13) 
between 2 parts (10,14) to be bonded, has a heatable sepg. 
element (18) on or in (one of) the bead(s), which causes 
adhesion to be lost or destroyed, so that the parts of the 
bead(s) concerned can bo sepd. , on heating; at a temp, at 
which the adhesive bead(s) is not damaged. 

Joints of this type are esp. useful for vehicle wind- 
screens to facilitate repair and recycling. The glass can 
be removed easily and the exposed surface of the adhesive 
bead is uniform and level, so that a new pane of glass can 
be inserted without further work. 


Tho «ppg- element consists of a thermoplasJlc_teer-, 
esp. a thermoplastic film, from polyolefins, esp. polyethy- 
lene, atactic polypropylene, polybutene and their 
copolymers; EVA; ethylene-acrylic acid copolymers; 
ethylene-methacrylic acid copolymers and their metal salts; 
graft and/ or segmented EVA; ethylenc-propylene-diene 
copolymers; thermoplastic polyurethanes, satd. (co) poly- 
esters; (co)polyamides; poly(meth)acrylates; and triblock 
or biblock copolymers, esp. of polyamide, polyester and/or 
polyether blocks or polystyrene, polybutadiene and polyiso- 
butylene blocks. 

This film pref. is electroconductive and may contain 
intrinsically conductive polymers (polyaniline , opt. blended 
. , EP-521825-A+ 
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with PVC), electroconductive <^_black, grapjute, metal 
powder, fibres or needles (esp. of Al, CuTAg or W), 
metal (esp. Al, Cu, Ag or W)-coated fillers (esp. glass 
microspheres or textile fibres, pref. of polyacrylonitrile) or 
mixts. of these. 

EXAMPLE 

Heat- up tests were carried out on polyethylene film 
contg. conductive C black, with a vol. resistivity of 0.5 
ohm. cm, corresp. to a conductivity of 2 S/cm. This was in 
the form of 10mm wide strips of 1mm thick film with a 
length of (A) 4, (B) 2, (C) 1 m. Heating was carried out 
at 50 Hz and the voltage ws 260 V throughput. Initially/ 
after 5 min., the resistance was (A) 3.2/3.3, (B) 1.9/2.1, 
(C) 0.94/1.7 kohm and the power uptake (A) 21.13/20.48, 
(B) 35.58/32.19, (C) 71.91/39.76 W. With a heat-up time 
of (A.B) 5, (C) 3.5 min., starting at 30°C, the temp, 
reached was (A) 40, (B) 55, (C) 100°C. With (C), the 
film became soft after 2 min., tacky after 3 min. and 
ruptured after 3.5 min. (13pp016MBDwgNo2/8) . 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft: 

lOsbare Klebeverbindungen, wie sie in den Anspruchen 1 bis 13 definiert sind; 

Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemassen Klebeverbindungen, wie sie in den Anspruchen 14 bis 27 defi- 
niert sind; sowie 

- die Verwendung von Vorrichtungen zum Lflsen von I6sbaren Klebeverbindungen, wie sie in den Anspruchen 28 bis 
31 definiert sind. 

Als "Klebeverbindung" wird irn folgenden, in Obereinstimmung mitdem allgemeinen technischen Sprachgebrauch, 
die Verbindung zweier starrer Bauteile mittels einer oder mehrerer dazwischen eingebrachter Kleberaupen verstanden. 
Derartige Klebeverbindungen eignen sich beispielsweise besonders gut fur die Montage von Fahrzeugscheiben in 
Karosserien und sind furdiesen Einsatz beispielsweise beschrieben in den Ver6ffentlichungen EP-A-0 081 426, EP-A1- 
0 128 837 EP-A-0 312 496 und EP-A-0 351 369. Ihr Einsatz ist jedoch nicht auf die Montage von Glasscheiben 
beschrankt. 

Diese Art Verglasungstechnik ist zwar ausserordentlich gunstig bei der Herstellung der Fahrzeuge, weist aber den 
Nachteil auf, dass fur die Reparatur und die Entsorgung (das sog. Recycling) der Fahrzeuge bisher keine gleicherweise 
gunstige LOsung zum Trennen der Klebeverbindung bekannt war. 

Bei den Klebeverbindungen der feeiden erstgenannten Verfiffentlichungen erfolgt das Aufheizen der Klebraupen bei 
der Montage mittels elektrisch auf heizbarer Heizelemente aus einem leitfahigen Lack oder Email oder aus Metall. Dies 
ermdglicht zwar theoretisch auch eine spatere Trennung der Klebeverbindung, jedoch nur unter ZerstOrung oder 
Beschadigung der Kleberaupen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist nun die Schaffung von Klebeverbindungen der erwahnten Art. welche bei 
der Fahrzeug-Reparatur und -Entsorgung leicht IGsbar sind und welche nach dem LOsen eine Wiederverwendung der 
betreffenden Kleberaupe zum WiederverWeben des mit ihr verbunden gebliebenen Bauteiles ermOglichen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass gelGst durch: 

die lOsbare Klebeverbindung, wie sie im Anspruch 1 definiert ist; 

das Verfahren zu deren Herstellung, wie es im Anspruch 14 definiert ist; sowie 

die Verwendung von Vorrichtungen zum lOsen der lOsbaren Klebeverbindung, wie sie in den Anspruchen 28 bis 31 
definiert sind. 

Das erhitzbare Trennelement kann an einem der mittels der Kleberaupe bzw. Kleberaupen verbundenen Teile oder 
aber im Innern der Kleberaupe bzw. im Innern einer der Kleberaupen angeordnet sein. Zweckmassigerweise ist es fia- 
chenfOrmig ausgebildet. In diesem Falle besteht es vorzugsweise aus einer Schicht, insbesondere einer Folie, aus 
einem elektrisch leitenden, thermoplastischen Kunststoff und ist mit Anschlussen fur die Zufuhr von eiektrischem Strom 
versehen. 

Das erhitzbare Trennelement kann aber auch als mittels Hochfrequenz-, Mikrowellen- oder Infrarotstrahlung erhitz- 
bare Kunststoff-Folie ausgebildet sein. 

Bei Idsbaren Klebeverbindungen, welche zwei Kleberaupen aufweisen, kann die eine von ihnen selbst als erhitz- 
bares Trennelement ausgebildet sein, welches beim Erhitzen bei einer Temperatur, bei welcher die andere Kleberaupe 
noch nicht geschadigt wird, die Haftung an den anliegenden Teilen der Verbindung verliert oder zerstdrt wird und dabei 
die andere Kleberaupe freigibt. 

Wesentlich ist, dass das Trennelement bei einer Temperatur die Haftung an den ubrigen Teilen der Klebeverbin- 
dung verliert oder zerstOrt wird, bei welcher die auf die betreffende Kleberaupe ubertragene Warme noch nicht aus- 
reicht, urn diese zu schadigen. Eine solche Schadigung wurde bei den ublichen Klebern etwa bei 200 bis 250 °C 
eintreten. Der Vorgang ist selbstverstandlich zeitabhangig. Infolgeder schlechten Warmeleitfahigkeit der als Kleber ver- 
wendeten Kunststoffe kann daher kurzzeitig die Erhitzungstemperatur des Trennelementes durchaus hOher liegen als 
die Schadigungstemperatur der Kleberaupe. 

Bei der Herstellung der erfindungsgemassen Idsbaren Klebeverbindung wird vor dem Verbinden der Teile an oder 
in der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen ein erhitzbares Trennelement angeordnet, welches beim Erhitzen bei 
einer Temperatur, bei welcher die betreffende Kleberaupe noch nicht geschadigt wird, die Haftung an den anliegenden 
Teilen der Verbindung verliert oder zerstOrt wird und dabei die anliegenden Teile der betreffenden Kleberaupe freigibt 

Wenn das erhitzbare Trennelement vor dem Aufbringen der Kleberaupe bzw. der Kleberaupen auf die zu verbin- 
denden Teile ins Innere der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen eingebracht werden soil, geschieht dies zweck- 
massig durch Kbextrusion des erhitzbaren Trennelementes zusammen mit der betreffenden Kleberaupe. 

Anderseits kann das erhitzbare Trennelement aber auch vor dem Aufbringen der Kleberaupe bzw. Kleberaupen auf 
eines der zu verbindenden Teile aufgebracht werden, beispielsweise durch Aufspritzen, Aufstreichen oder Aufdrucken 
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einer Schicht; Aufwalzen einer elektrisch leitenden Oder mittels Hochfrequenz-, Mikrowellen- oder Infrarotstrahlung 
erhitzbaren Kunststoff-Folie; oder Autragen eines elektrisch leitenden bzw. mittels Hochfrequenz-, Mikrowellen- oder 
Infrarotstrahlung erhitzbaren Plastisols. 

Die Materialien des Trennelementes sind, wie bereits indirekt erwShnt, ausgewahlt aus der folgenden Gruppe: 

Polyolefine, insbesondere Polyethylene, ataktische Polypropylene, Polybutene und deren Copolymere; 

Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 

Ethylen-AcrylsSure-Copolymere; 

Ethylen-Methacrylsdure-Copolymere und entsprechende Metallsalze; 

- gepfropfte und/oder segmentierte Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 
Ethylen-Propylen-Dien-Copolymere; 

- thermoplastische Polyurethane; 

- gesattigte Polyester und Copoiyester; 
Polyamide und Copolyamide; 
Polyacrylate und Polymethacrylate; und 

- Triblock- oder Biblock-Copolymere, insbesondere aus Polyarnid-, Polyester- und/oder Polyether-Bldcken oder Poly- 
styren-, Polybutadien- und Polyisobutylen-Bldcken. 

Setzt man Kleberaupen auf Polyurethanbasis ein, so besteht eine Schwierigkeit darin, dass diese auf Trennfolien 
auf Polyethylenbasis nicht haften^ Diese Schwierigkeit kann dadurch umgangen werden, dass man fur die Trennfolie 
ein Ethylen-AcrylsSure-Copolymer mit 9 bis 20 Gew.-% AcryisSure einsetzt. Derartige Produkte werden von der Firma 
The Dow Chemical Company, Midland, Ml 48674, USA, unter dem Handelsnamen "Primacor" in den Handel gebracht. 
Geeignete Erzeugnisse sind beispielsweise Trimacor 1430", Trimacor 5980" und Trimacor 5990". 

Ahnliche Erzeugnisse auf der Basis von MethycrylsSure und deren Metallsalzen werden von der Firma Du Pont 
unter dem Handelsnamen "Surlyn" in den Handel bebracht 

Die elektrische Leitfahigkeit kann dadurch erzeugt werden, dass dem betreffenden Material, d.h. der Schicht, bei- 
spielsweise der Folie oder dem Plastisol, bei ihrer Herstellung ein elektrisch leitendes Material in feinverteilter Form 
zugesetzt wird. Beispiele solcher Materialien sind: 

intrinsisch leitfahige Polymere; 
elektrisch leitfdhige Russe; 
Graphit; 

Metallpulver, Metallfasern oder Metalinadeln, insbesondere aus Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram; 

mit Metallen, insbesondere Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram, beschichtete Fullstoffe, insbesondere metall- 

beschichtete Mikroglaskugeln und metallbeschichtete Textilfasern; und 

Gemische dieser Materialien. 

Intrinsisch leitfahige Polymere sind unldsliche und unschmelzbare Polymere, deren pi-Elektronensystem durch 
Protonierung in ein Poly-Radikalkationsalz umgewandelt wurde. Dabei entsteht eine hohe elektrische Leitfahigkeit von 
bis zu uber 10 2 S/cm, entsprechend einem spezifischen Widerstand von weniger als 10" 2 Ohm • cm. Geeignete Vertre- 
ter dieser Stoffklasse sind insbesondere Polyanilin (PAni) und dessen Blend mit Polyvinylchlorid (PAni/PVC). Derartige 
Produkte werden beispielsweise von den Firmen Zipperling Kessler & Co., D-17255 Ahrensberg, Deutschland, und 
Americhem Inc., Cuyahoga Falls, OH 44222-0375, USA, unter den Handelsnamen "Versicon" bzw. "Incoblend" in den 
Handel gebracht. 

Als metallbeschichtete Textilfasern eignen sich insbesondere metallbeschichtete Polyacrylonitril-Fasern (PAN). Sie 
weisen einen spezifischen Widerstand von weniger als 10" 3 Ohm* cm, entsprechend einer Leitfahigkeit von mehr als 
10 3 S/cm, auf. Ein derartiges Produkt wird beispielsweise von der Firma Texmet, 1-28100 Novara, Italien, unter dem 
Handelsnamen "Texmet" in den Handel gebracht. 

1st das erhitzbare Trennelement elektrisch leitend, so erfolgt das LSsen der Klebeverbindung bei einer Fahrzeug- 
Reparatur oder der Fahrzeug-Entsorgung dadurch, dass dem Trennelement zwecks Erhitzung elektrischer Strom zuge- 
fuhrt wird. 

Die Erhitzung mittels elektrischen Stroms kann mit Gleichstrom oder Wechselstrom erfolgen. Urn bei fiachenfGrmi- 
gen erhitzbaren Trennelementen allfailige Unterbruche, welche bei der ZerstCrung einer Fahrzeugscheibe entstanden 
sein kOnnten, unwirksam zu rnachen, empfiehlt sich die Anwendung von hochfrequentem Wechselstrom. 

1st anderseits das erhitzbare Trennelement als eine mittels Hochfrequenz-, Mikrowelien- oder Infrarotstrahlung 
erhitzbare Kunststoff-Folie ausgebildet so kann die Erhitzung mittels eines Hochfrequenz-, Mikrowellen- bzw. Irrfrarot- 
strahlers erfolgen. Voraussetzung ist naturlich, dass die entsprechende Strahlungsart - sei es infolge der Geometrie der 
Klebeverbindung, sei es infolge des Materials von mindestens einem der verbundenen Teile - tatsachlich an den Ort der 
gewunschten Erhitzung gelangen kann. Wenn das eine Teil aus Glas besteht, wie dies bei eingeklebten Fahrzeugschei- 
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ben regelmassig der Fall ist, ist diese Voraussetzung in aller Regel erfullt, da Glas fur beide erwahnten Strahiungsarten 
durchiassig ist Bei einer Verbindung von zwei aus Metall bestehenden Teilen ist diese Erhrtzungsart jedoch nur beim 
Vorliegen besonderer geometrischer Verhaitnisse mOglich. 

Zweckmassig erfolgt die Erhitzung auf eine Temperatur von mindestens 100 °C, vorzugsweise 150 °C. 

Fur den Fall einer Reparatur, d.h. beispielsweise fur den Austausch einer defekten Fahrzeugscheibe, ist eine m6g- 
lichst glatte Trennf lache erwunscht, welche ohne Nachbearbeitung als Grundlage fur die neue Verklebung dienen kann. 
Aus diesem Grunde wird die erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen Klebeverbindung, insbesondere mit 
einem flachenffirmigen erhitzbaren Trennelement, bevorzugt 

Soil die Klebeverbindung dagegen nur bei einer Entsorgung getrennt werden, so ist die Gute der Trennf lache uner- 
heblich, so dass auch nicht fiachenffirmige Trennelemente ebensogute Dienste leisten. Das gleiche gilt auch, wenn 
besondere geometrische Verhaitnisse, beispielsweise sehr dunne Kleberaupen, vorliegen. 

Fur die Herstellung von IGsbaren Klebeverbindungen, welche zwei Kleberaupen aufweisen, kann man auch so vor- 
gehen, dass man die eine Kleberaupe selbst als erhitzbares Trennelement ausbildet, welches beim Erhitzen bei einer 
Temperatur, bei welcher die andere Kleberaupe noch nicht geschadigt wird, die Haftung an den anliegenden Teilen der 
Verbindung verliert oder zerstdrt wird und dabei die andere Kleberaupe freigibt. 

Als Basismaterial fur solche als erhitzbares Trennelement ausgebildete Kleberaupen eignen sich beispielsweise 
die von der Firma The Dow Chemical Company, Midland, Ml 48674, USA, unter'dem Handelsnamen "Primacor Adhe- 
sive Polymer" in den Handel gebrachten Produkte. Geeignete Erzeugnisse sind beispielsweise "Primacor 5980" und 
"Primacor 5990". 

Beispiele der erfindungsgemassen Klebeverbindung werden nachstehend anhand der Zeichnung naher eriautert. 
Esstellen dar: 

Fig. 1 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine erste Ausfuhrungsform der erf indungsgemas- 
sen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

Fig. 2 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine zweite Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

Fig. 3 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine dritte Ausfuhrungsform der erf indungsgemas- 
sen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

Fig. 4 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine vierte Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

Fig. 5 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine fOnfte Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

Fig. 6 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine sechste Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

Fig. 7 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine siebente Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; und 

Fig. 8 einen schematischen, nichtmassstablichen Schnitt durch eine achte Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben. 

In der nachfolgenden Beschreibung, in der die Zeichnungen ausfuhrlich beschrieben werden, wird jeweils auf das 
Beispiel einer in einen Rahmen eingekiebten Fahrzeugscheibe Bezug genommen. Es soil aber darauf hingewiesen 
werden, dass dies nur eine illustrative Anwendungsart der erfindungsgemassen lOsbaren Klebeverbindung ist; die 
Erfindung kann ebensogut dazu verwendet werden, eine lOsbare Klebeverbindung zwischen zwei beliebigen Elemen- 
ten herzustellea 

In der Fig. 1 ist ein Teiischnitt durch den Rahmenbereich 114 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt. Im Rahmen 
1 14 der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 1 10 IGsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck ist eine einzelne Kleberaupe 
112 mit trapezfdrmigem Querschnitt vorgesehen. Zwischen der Kleberaupe 112 und der Oberf lache 116 der Glas- 
scheibe 110 ist ein erhitzbares Trennelement 118 angeordnet, welches beispielsweise durch eine fiachenfOrmige, 
dunne Kunststoffolie aus einem geeigneten Material, wie vorstehend eriautert, gebildet sein kann. Sofern das erhitz- 
bare Trennelement 118 aus einem elektrisch leitfahigen Material besteht, ist die Folie mit (nicht dargestellten) 
Anschlussklemmen versehen, uber welche sie an eine Stromquelle angeschlossen werden kann, urn das Trennele- 
ment 1 18 zu erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 1 18 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das 
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unter der Einwirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf 
die Anschlussklemmen verzichtet werden. 

Das erhitzbare Trennelement 118 liegt fiachig sowohl an einem Kantenbereich der Oberfiache 116 der Glas- 
scheibe 1 10 als auch an der der Glasscheibe 1 1 0 zugewandten Fiache der Kleberaupe 1 1 2 an. Wenn nun das erhitz- 
bare Trennelement 118 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 1 18 und der Kleberaupe 112 
verloren und die Glasscheibe 110 kann ohne Muhe aus dem Rahmen 114 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. 
Nach dem Entfernen der Glasscheibe 110 zeigt es sich, dass die freiliegende Oberfiache der Kleberaupe 1 12 gleich- 
massig und eben ist, so dass diese nicht mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Glasscheibe 110 einge- 
klebt wird. 

In der Fig. 2 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 214 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt. Im Rahmen 
21 4 der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 210 Idsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck ist eine einzelne Kleberaupe 
212 mit trapezformigem Querschnitt vorgesehen. Die Kleberaupe 212 liegt dabei direkt sowohl auf der Oberfiache 21 6 
der Glasscheibe 210 als auch auf einem Randbereich des Fahrzeugrahmens 216 auf. Im Inneren der Kleberaupe 212 
ist ein erhitzbares Trennelement 218 angeordnet, welches beispielsweise durch eine f lachenfGrmige, dunne Kunststoff- 
folie aus einem geeigneten Material, wie vorstehend eriautert, gebildet sein kann. Vorzugsweise werden die Klebe- 
raupe 212 und das erhitzbares Trennelement 218 durch Koextrusion auf die Oberfiache 216 der Glasscheibe 210 
aufgetragen. 

Sofern das erhitzbare Trennelement 218 aus einem elektrisch leitfahigen Material besteht, ist die Folie mit (nicht 
dargestellten) Anschlussklemmen versehen, uber welche sie an eine Stromquelle angeschlossen werden kann, urn 
das Trennelement 218 zu erhitz§p. Wenn das erhitzbare Trennelement 218 andererseits aus einem Kunststoffmaterial 
besteht. das unter der Einwirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar 
ist, kann auf die Anschlussklemmen verzichtet werden. 

Das erhitzbares Trennelement 218 liegt fiachig sowohl an einem Oberteil als auch an einem Unterteil der Klebe- 
raupe 212 an. Wenn nun das erhitzbare Trennelement 218 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennele- 
ment 218 und den Ober- sowie Unterteilen der Kleberaupe 212 verloren und die Glasscheibe 210 kann ohne Muhe aus 
dem Rahmen 214 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. Nach dem Entfernen der Glasscheibe 210 zeigt es sich, 
dass die freiliegende Oberfiache des unteren Teils der Kleberaupe 212 gleichmassig und eben ist, so dass sie nicht 
mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Glasscheibe 210 eingeklebt wird. 

In der Fig. 3 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 314 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt. Im Rahmen 
314 der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 310 Idsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck ist eine erste Kleberaupe 
312 und eine zweite Kleberaupe 31 3 vorgesehen, die zusammen trapezfdrmigen Querschnitt aufweisen. Zwischen der 
ersten Kleberaupe 312 und der zweiten Kleberaupe 313 ist ein erhitzbares Trennelement 318 angeordnet. Die erste 
Kleberaupe 312 liegt fiachig einerseits auf der Oberfiache 316 der Glasscheibe 310 und andererseits auf der oberen 
Fiache des erhitzbaren Trennelements 318 an, und die zweite Kleberaupe 313 liegt fiachig einerseits auf einem Kan- 
tenbereich des Fahrzeugrahmens 314 und andererseits auf der unteren Fiache des erhitzbaren Trennelementes 318 
an. Letzteres kann beispielsweise durch eine fiachenfOrmige, dunne Kunststoffolie aus einen geeigneten Material, wie 
vorstehend eriautert. gebildet sein. Sofern das erhitzbare Trennelement 318 aus einem elektrisch leitfahigen Material 
besteht, ist die Folie mit (nicht dargestellten) Anschlussklemmen versehen, uber welche sie an eine Stromquelle ange- 
schlossen werden kann, urn das Trennelement 318 zu erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 318 andererseits 
aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unter der Einwirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung 
oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf die Anschlussklemmen verzichtet werden, 

Wenn nun das erhitzbare Trennelement 318 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 318 
und der oberen Kleberaupe 312 bzw. der unteren Kleberaupe 313 verloren und die Glasscheibe 310 kann ohne Muhe 
aus dem Rahmen 314 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. Nach dem Entfernen der Glasscheibe 310 zeigt es 
sich, dass die freiliegende Oberfiache der am Rahmen 314 verbliebenen, unteren Kleberaupe 313 gleichmassig und 
eben ist, so dass diese nicht mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Glasscheibe 310 eingeklebt wird. 

In der Fig. 4 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 414 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt. Im Rahmen 
414 der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 410 I6sbar eingeklebt. Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 412 
und 413 vorgesehen. Zwischen der Kleberaupe 412 und der Oberfiache 416 der Glasscheibe 410 ist ein erhitzbares 
Trennelement 418 angeordnet, welches beispielsweise durch eine fiachenfflrmige, dunne Kunststoffolie aus einem 
geeigneten Material, wie vorstehend eriautert, gebildet sein kann. Die obere Kleberaupe 41 2 liegt dabei fiachig auf dem 
erhitzbaren Trennelement 418 an, wahrend die untere Kleberaupe 413 fiachig auf einem Randbereich des Fahrzeug- 
rahmens 414 anliegt. 

Sofern das erhitzbare Trennelement 418 aus einem elektrisch leitfahigen Material besteht, ist die Folie mit (nicht 
dargestellten) Anschlussklemmen versehen, uber welche sie an eine Stromquelle angeschlossen werden kann, urn 
das Trennelement 418 zu erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 418 andererseits aus einem Kunststoffmaterial 
besteht, das unter der Einwirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar 
ist, kann auf die Anschlussklemmen verzichtet werden. 
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Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel wird zunachst das erhitzbare Trennelement 41 8 airf die Oberfiache 41 6 der Glas- 
scheibe 410 entlang deren Rand aufgebracht. Danach wird die erste Kleberaupe 412 auf die freie Oberfiache des 
Trennelements 418 aufgetragen und ausgehartet. Nach der Aushartung der ersten Kleberaupe 412 wird entweder der 
Rahmenbereich 414 oder die freie Oberfiache der ersten Kleberaupe 412 mit der zweiten Kleberaupe 413 versehen. 
Schliesslich wird die Scheibe 410 in den Rahmen 414 gepresst und festgehalten, bis auch die zweite Kleberaupe 413 
erhartet ist. 

Das erhitzbare Trennelement 418 liegt, wie erwahnt, fiachig sowohl auf einem Kantenbereich der Oberfiache 416 
der Glasscheibe 410 als auch auf der der Glasscheibe 410 zugewandten Flache der Kleberaupe 412 an. Wenn nun das 
erhitzbare Trennelement 418 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 418 und der Kleberaupe 
- 412 verloren und die Glasscheibe 410 kann ohne Muhe aus dem Rahmen 414 der Fahrzeugkarosserie entfernt wer- 
den. Nach dem Entfernen der Glasscheibe 410 zeigt es sich, dass die freiliegende Oberfiache der Kleberaupe 412 
gleichmfissig und eben ist, so dass diese nicht mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Glasscheibe 410 
eingeklebt wird. 

In der Fig. 5 ist eine Variante zum Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 1 dargestellt. Im Rahmen 514 der Fahrzeug- 
karosserie ist eine Glasscheibe 510 Idsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck ist eine einzelne Kleberaupe 512 mit trapez- 
fOrmigem Querschnitt vorgesehen. Zwischen der Kleberaupe 512 und der Oberfiache des Fahrzeugrahmens 514 ist 
ein erhitzbares Trennelement 51 8 angeordnet, welches beispielsweise durch einefiachenfdrmige, dunne Kunststoffolie 
aus einem geeigneten Material, wie vorstehend eriautert gebildet sein kann. Sofern das erhitzbare Trennelement 518 
aus einem elektrisch leitfahigen Materia! besteht, ist die Folie mit (nicht dargestellten) Anschlussklemmen versehen, 
uber welche sie an eine Stromquelle^angeschlossen werden kann, urn das Trennelement 518 zu erhitzen. Wenn das 
erhitzbare Trennelement 518 andererseits aus einem Kunststoff material besteht, das unter der Einwirkung von Hoch- 
frequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf die Anschlussklemmen verzich- 
tet werden. 

Das erhitzbare Trennelement 518 liegt fiachig sowohl auf einem Kantenbereich des Fahrzeugrahmens 514 als 
auch auf der dem Rahmen 514 zugewandten Flache der Kleberaupe 512 an. Wenn nun das erhitzbare Trennelement 
518 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 518 und der Kleberaupe 512 verloren und die Glas- 
scheibe 510 kann ohne Muhe aus dem Rahmen 514 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. 

In der Fig. 6 ist eine Variante zum Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 4 dargestellt. Im Rahmen 614 der Fahrzeug- 
karosserie ist eine Glasscheibe 61 0 lOsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 612 und 61 3 vorgese- 
hen. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist kein separates erhitzbares Trennelement vorgesehen. Vielmehr ist eine der 
beiden Kleberaupen 612 oder 613 aus einem geeigneten Material wie vorstehend eriautert hergestellt vorzugsweise 
die Kleberaupe 612 welche fiachig auf einem Randbereich des Fahrzeugrahmens 614 anliegt. 

Sofern die erhitzbare Kleberaupe 612 aus einem elektrisch leitfahigen Material besteht, ist sie mit (nicht dargestell- 
ten) Anschlussklemmen versehen, uber welche sie an eine Stromquelle angeschiossen werden kann, um sie zu erhit- 
zen. Wenn die erhitzbare Kleberaupe 612 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unter der Einwirkung 
von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf die Anschlussklemmen 
verzichtet werden. 

Auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel kann folgendermassen vorgegangen werden: Zunachst wird die Kleberaupe 
613 auf die Oberfiache 616 der Glasscheibe 610 entlang deren Rand aufgebracht und ausgehartet. Nach der Aushar- 
tung der Kleberaupe 613 wird entweder der Rahmenbereich 614 oder die freie Oberfiache der ersten Kleberaupe 613 
mit der zweiten Kleberaupe 612 versehen. Schliesslich wird die Scheibe 610 in den Rahmen 614 gepresst und festge- 
halten, bis auch die zweite Kleberaupe 612 erhartet ist. 

Wenn nun die erhitzbare Kleberaupe 612 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Fahrzeugrahmen 614 
und der Kleberaupe 613 verloren und die Glasscheibe 610 kann ohne Muhe aus dem Rahmen 614 der Fahrzeugka- 
rosserie entfernt werden. 

Auch in der Fig. 7 ist eine weitere Variante zum Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 4 dargestellt. Im Rahmen 714 
der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 710 lOsbar eingeklebt Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 712 und 
713 vorgesehen. Die Kleberaupe 712 besteht aus einem oberen Teil 71 2B und einem unteren Teil 71 2A. Zwischen 
diese Teile 712A und 712B ist ein erhitzbares Trennelement 718 eingefugt, welches aus einem geeigneten Material wie 
vorstehend eriautert hergestellt ist. 

Sofern das erhitzbare Trennelement 718 aus einem elektrisch leitfahigen Material besteht, ist es mit (nicht darge- 
stellten) Anschlussklemmen versehen, uber welche es an eine Stromquelle angeschiossen werden kann, um es zu 
erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 71 8 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unter der Ein- 
wirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf die Anschlus- 
sklemmen verzichtet werden. 

Auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel kann folgendermassen vorgegangen werden: Zunachst wird die Kleberaupe 
712 auf die Oberfiache 716 der Glasscheibe 710 entlang deren Rand aufgebracht, vorzugsweise durch Koextrusion der 
beiden Teile 71 2A und 71 2B sowie des erhitzbaren Trennelementes 718, und ausgehartet. Nach der Aushartung der 
Kleberaupe 712 wird entweder der Rahmenbereich 714 oder die freie Oberfiache der ersten Kleberaupe 712 mit der 
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zweiten Kleberaupe 713 versehen. Schliesslich wird die Scheibe 710 in den Rahmen 714 gepresst und festgehalten, 
bis auch die zweite Kleberaupe 713 erhartet ist. 

Wenn nun das erhitzbare Trennelement 718 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen den beiden Teilen 712A 
und 712B der Kleberaupe 712 verloren und die Glasscheibe 710 kann ohne Muhe aus dem Rahmen 714 der Fahrzeug- 
karosserie entfernt werden. Nach dem Entfernen der Glasscheibe 710 zeigt es sich, dass die freiliegende Oberfiache 
des Teils 712A der Kleberaupe 71 2 gleichmassig und eben ist, so dass diese nicht mehr nachbearbeitet werden muss, 
wenn eine neue Glasscheibe 710 eingeWebt wird. 

Schliesslich ist in der Fig. 8 eine weiter Variante zum Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 4 dargestellt. Im Rahmen 
814 der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 810 IGsbar eingeklebt. 

Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 81 2 und 81 3 vorgesehen. Im Inneren der Kleberaupe 813, welche f lachig 
auf dem Randbereich des Fahrzeugrahmens 814 anliegt, ist ein erhitzbares Trennelement 818 eingebettet welches 
aus einem geeigneten Material, wie vorstehend eriautert, hergestellt ist. 

Sofern das erhitzbare Trennelement 818 aus einem elektrisch leitfahigen Material besteht, ist es mit (nicht darge- 
stellten) Anschlussklemmen versehen, uber welche es an eine Stromquelle angeschlossen werden kann, urn es zu 
erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 818 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unterder Ein- 
wirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf die Anschlus- 
sklemmen verzichtet werden. 

Wenn das erhitzbare Trennelement 818 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen den beiden Kleberaupen 812 
und 813 verloren und, da diese beiden Kleberaupen nurmehr uber zwei schmale Stege beidseits des erhitzbaren 
Trennelementes 818 miteinander^verbunden sind, kann die Glasscheibe 810 ohne Muhe aus dem Rahmen 814 der 
Fahrzeugkarosserie entfernt werden. 

Anwendunasbeispiele 

Die Anwendungsbeispiele beschreiben Aufheizversuche mit leitfahigen Polymer-Folien. 

Beispiel 1 

/* 

Folienmaterial: 

TE 105 LF", ein mit Russ leitfahig gemachtes Pdyethylen der Firma Zipperling Kessler & Co., D-17255 Ahrensberg, 
Deutschland 

Spezrfischer Durchgangswiderstand: 

0,5 Ohm • cm, entsprechend einer Leitfahigkeit von 2 S/cm 



Bandiange: 


4 m 


2m 


1 m 


Bandbreite: 


10 mm 


10 mm 


10 mm 


Banddicke: 


1 mm 


1 mm 


1 mm 


Frequenz: 


50 Hz 


50 Hz 


50 Hz , 


Messwerte zu Beginn: 








Spannung (AC): 


260 V 


260 V 


260 V 


Widerstand: 


3.2 kOhm 


1,9 kOhm 


0,94 kOhm 


Leistungsaufnahme: 


21.13W 


35,58 W 


71,91 W 


Erwarmung auf (Start 30 °C): 


40 °C 


55 °C 


100 °C 


Aufheizzeit: 


5 min 


5 min 


3,5 min 1 > 


Messwerte nach 5 min: 








Spannung (AC): 


260 V 


260 V 


260 V 


Widerstand: 


3,3 kOhm 


2,1 kOhm 


1,7kOhm 


Leistungsaufnahme: 


20,48 W 


32,19 W 


39,76 W 



1) Wird nach 2 min weich, nach 3 min klebrtg; Abbruch nach 3,5 min 
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Beispiel 2 
Folienmaterial: 

"Primacor 5980", ein Ethylen-Acrylsaure-Copolymer der Firma The Dow Chemical Company, Midland, Ml 48674, USA, 
mil Leitfahigkeitszusatzen aus 20 Gew.-% Russ und aus 5 Gew.-% nickelbeschichteten Polyacrylnitrilfasern (Versuchs- 
produkttder Firma Texmet. 1-28100 Novara, Italien) 

Spezrfischer Durchgangswiderstand: 

0,1 Ohm • cm, entsprechend einer Leitfahigkeit von 10 S/cm 



Bandiange: 


4m 


2m 


1 m 


Bandbreite: 


10 mm 


10 mm 


10 mm 


Banddicke: 


2 mm 


2 mm. 


2 mm 


Frequenz: 


50 Hz 


50 Hz 


50 Hz 


Messwerte zu Beginn: 








Spannung (AC): * 


260 V 


260 V 


260 V 


Widerstand: 


0,35kOhm 


0,20kOhm 


0,12kOhm 


Leistungsaufnahme: 


195 W 


340 W 


560 W 


Erwarmung auf (Start 30 °C): 


>100 °C 


>100 °C 


>100 °C 


Aufheizzeit: 


2 min 1 > 


1 min 1 > 


0,5 min 1 ^ 



1) Aufheizung abgebrochen, da Polymer geschmolzen 



Patentanspruche 

1 . Lfisbare Klebeverbindung, bei welcher die Verbindung der beiden miteinander verbundenen Teile (1 10, 1 14; 210, 
214; 310, 314; 410, 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814) mittels mindestens einer dazwischen eingebrach- 
ten Kleberaupe (112; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A, 712B, 713; 812, 813) bewerkstelligt ist, und 
welche mittels eines erhitzbaren polymeren Trennelementes lOsbar ist, dadurch gekennzeichnet. dass ein separa- 
tes, durch Strom- oder Strahlungszufuhr erhitzbares thermoplastisches Trennelement (118; 218; 318; 418; 518; 
612; 718; 818) an oder in der Kleberaupe (1 12; 212; 512) bzw. einer der Kleberaupen (418; 71 2A, 712B; 813) vor- 
gesehen ist oder dass eine der Kleberaupen selbst (612) als solches ausgebildet ist, wobei das Trennelement beim 
Erhitzen bei einer Temperatur, bei welcher die betreffende Kleberaupe (112, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B, 812) 
noch nicht geschadigt wird, die Haftung an den anliegenden Teilen der Verbindung verliert oder zerstOrt wird und 
dabei die anliegenden Teile der betreffenden Kleberaupe (1 12, 212, 418, 512, 612, 71 2A, 712B, 812) freigibt, so 
dass die betreffende Kleberaupe nach dem Ldsen fur ein WiederverWeben des mit dieser verbundenen gebliebe- 
nen Teiles (114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814) brauchbar bleibt und wobei das thermoplastische Trennele- 
ment aus einem Material besteht, das aus der folgenden Gruppe ausgewahlt ist: 

Polyolef ine, insbesondere Polyethylene, ataktische Polypropylene, Polybutene und deren Copolymere; 

Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 

Ethylen-Acrylsaure-Copolymere; 

Ethylen-Methacrylsaure-Copolymere und entsprechende Metallsalze; 
gepfropfte und/oder segmentierte Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 
Ethylen-Propylen-Dien-Copolymere; 

- thermoplastische Polyurethane; 

- gesattigte Polyester und Copolyester; 
Polyamide und Copolyamide; 
Polyacrylate und Polymethacrylate; und 

Triblock- oder Biblock-Copolymere, insbesondere aus Polyamid-, Polyester- und/oder Polyether-Blflcken oder 
Polystyrol-, Polybutadien- und Polyisobutylen-BICcken. 
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2. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . dass das erhitzbare Trennelement (118; 
418; 518) an einem (110; 410; 514) der mittelsder Kleberaupe bzw. Kleberaupen (112; 412, 413; 512) verbunde- 
nen Teiie (110; 114; 410, 414; 510; 514) angeordnet ist (Fig. 1, 4, 5). 

3. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (218; 
318; 718; 818) im innern der Kleberaupe bzw. eines der Kleberaupen (212; 712A, 712B; 813) Oder zwischen zwei 
Kleberaupen (312, 313) angeordnet ist (Fig. 2, 3, 7, 8). 

4. LOsbare Klebeverbindung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. dass das 
erhitzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) fiachenfOrmig ausgebildet ist (Fig. 1 bis 5, 7, 8). 

5. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine thermoplastische Schicht insbesondere eine thermoplastische Folie, ist (Fig. 1 
bis 5, 7, 8). 

6. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dass die thermoplastische Schicht (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) elektrisch leitend ist, so dass deren Erhitzung durch Stromzufuhr erfolgen kann, 
wobei die thermoplastische Schicht als Leitfahigkeitszusatze enthait: 

- intrinsisch leitfahige Polyjnere; 
elektrisch leitfahige Russe; oder 

- Graphit; oder 

- Metal Ipulver, Metallfasern oder Metallnadeln, insbesondere aus Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram; oder 
mit Metallen, insbesondere Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram, beschichtete Fullstoffe, insbesondere 
metallbeschichtete Mikroglaskugeln und metallbeschichtete Textilfasern; oder 

Gemische dieser Materialien. 

7. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet. dass sie als intrinsisch leitfahiges Polymer 
Polyanilin oder ein Gemisch aus Polyanilin und Polyvinylchlorid enthait. 

8. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete Fullstoffe 
metallbeschichtete Mikroglaskugeln oder metallbeschichtete Textilfasern enthait. 

9. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete Textilfasern 
metallbeschichtete Polyacryionitril-Fasern enthait. 

10. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine mittels Hochferquenzstrahlung erhitzbare Folie ist. 

11. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine mittels Mikrowellenstrahlung erhitzbare Folie ist. 

12. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine mittels Infrarotstrahlung erhitzbare Folie ist. 

13. LOsbare Klebeverbindung nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet. dass sie zwei Kleberau- 
pen (612, 613) aufweist, von denen die eine (612) selbst als ertiitzbares Trennelement ausgebildet ist welches 
beim Erhitzen bei einer Temperatur, bei welcher die andere Kleberaupe (613) noch nicht geschadigt wird, die Haf- 
tung an den anliegenden Teilen (610) der Verbindung verliert oder zerstOrt wird und dabei die andere Kleberaupe 
freigibt (Fig. 6), 

14. Verfahren zur Herstellung einer lOsbaren Klebeverbindung, bei welcher die Verbindung der beiden mrteinander ver- 
bundenen Teile (110, 1 14; 210. 214; 310, 314; 410, 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814) mittels minde- 
stens einer dazwischen eingebrachten Kleberaupe (112; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A, 712B, 713; 
812, 813) erfolgt, und welche mittels etnes erhitzbaren polymeren Trennelementes lOsbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass ein separates, durch Strom- oder Strahlungszufuhr erhitzbares thermoplastisches Trennelement 
(118; 218; 318; 418; 518; 612; 718; 818) an oder in der Kleberaupe (112; 212; 512) bzw. einer der Kleberaupen 
(418; 71 2A, 71 2B; 813) angeordnet wird oder dass eine der Kleberaupen selbst (612) als solches ausgebildet wird, 
wobei das Trennelement beim Erhitzen bei einer Temperatur, bei welcher die betreffende Kleberaupe (112, 212, 



EP 0 521 825 B1 



418, 512, 612, 712A, 712B, 812) noch nicht geschadigt wird. die Haftung an den anliegenden Teilen der Verbin- 
dung verliert Oder zerstOrt wird und dabei die anliegenden Teile der betreffenden Kleberaupe (112, 212, 418, 512, 
612, 712A, 712B, 812) freigibt. so dass die betreffende Kleberaupe nach dem Lflsen fur ein Wiederverkleben des 
mit dieser verbundenen gebliebenen Teiles (114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814) brauchbar bleibt, und wobei 
das thermoplastische Trennelement aus einem Material besteht, das aus der folgenden Gruppe ausgewahlt ist: 

Polyolefine, insbesondere Polyethylene, ataktische Polypropylene, Polybutene und deren Copolymere; 

Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 

Ethylen-Acrylsaure-Copolymere; 

Ethylen-Methacrylsaure-Copolymere und entsprechende Metallsalze; 

gepfropfte und/oder segmentierte Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 

Ethylen-Propylen-Dien-Copolymere; 

thermoplastische Polyurethane; 

gesattigte Polyester und Copolyester; 

Polyamide und Copolyamide; 

Polyacrylate und Polymethacrylate; und 

Triblock- oder Biblock-Copolymere, insbesondere aus Polyamid-, Polyester' und/oder Polyether-BI6cken Oder 
Polystyrol-, Polybutadien- und Polyisobutylen-Bldcken. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch aekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 418; 518) vor dem 
Aufbringen der Kleberaupe bzw. Kleberaupen (112; 412..413; 512) auf die zu verbindenden Teile (1 10; 1 14; 410, 
414; 510; 514) an einem dieser Teile (110; 410; 514) angebracht wird (Fig. 1 , 4, 5). 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch aekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (218; 318; 718; 818) vor 
dem Aufbringen der Kleberaupe bzw. Kleberaupen (212; 312, 313; 712A, 712B, 713; 812, 813) auf die zu verbin- 
denden Teile (210, 214; 310, 314; 710, 714; 810, 814) ins Innereder Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen (212; 
712A, 712B; 813) oder zwischen zwei Kleberaupen (312, 313) eingebracht wird (Fig. 2, 3, 7, 8). 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch aekennzeichnet. dass das Einbringen des erhitzbaren Trennelementes 
(218; 318; 718; 818) ins Innere der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen (212; 71 2A, 71 2B; 813) oder zwischen 
zwei Kleberaupen (312, 313) durch Koextrusion mit derselben bzw. denselben erfolgt. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 14 bis 17, dadurch aekennzeichnet. dass das erhitzbare 
Trennelement (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) flSchenfOrmig ausgebildet ist (Fig. 1 bis 5, 7, 8). 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch aekennzeichnet . dass das erhitzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) eine thermoplastische Schicht insbesondere eine thermoplastische Fotie, ist (Fig. 1 bis 5, 7, 8). 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch aekennzeichnet . dass die thermoplastische Schicht (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) elektrisch ieitend ist, so dass deren Erhitzung durch Stromzufuhr erfolgen kann, wobei die thermo- 
plastische Schicht als Leitfdhigkeitszusdtze enthait: 

intrinsisch leitfahige Polymere; } 
elektrisch leitfahige Russe; oder 
Graphit; oder 

Metallpulver, Metallfasern oder Metallnadeln, insbesondere aus Aluminium, Kipfer, Silber oder Wolfram; oder 
mit Metallen, insbesondere Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram, beschichtete Fullstoffe, insbesondere 
metallbeschichtete Mikroglaskugeln und metallbeschichtete Textiifasern; oder 
Gemische dieser Materialien. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch aekennzeichnet . dass die thermoplastische Schicht (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) als intrinsisch leitfahiges Polymer Polyanilin oder ein Gemisch aus Polyanilin und Polyvinylchlorid 
enthait. 

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch aekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete Fullstoffe metallbeschich- 
tete Mikrpglaskugeln oder metallbeschichtete Textiifasern enthait. 



23. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch aekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete Textiifasern metallbe- 
schichtete Polyacrylonitril-Fasern enthait. 
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24. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch oek ennzeichnet . dass das erhitzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 71 8; 818) eine mittels Hochfrequenzstrahlung erhitzbare Folie ist. 

25. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch aek ennzeichnet . dass das erhitzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 71 8; 818) eine mittels Mikrowellenstrahlung erhitzbare Folie ist 

26. Verfahren nach Anspruch' 19, dadurch aekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) eine mittels Infrarotstrahlung erhitzbare Folie ist. 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 14 bis 26 zur Herstellung einer IGsbaren Klebeverbindung, 
welche zwei Kleberaupen (612, 613) aufweist, dadurch qekennzeichnet. dass die eine Kleberaupe (612) selbst als 
erhitzbares thermoplastisches Trennelement ausbildet wird, welches beim Erhitzen bei einer Temperatur, bei wel- 
cher die andere Kleberaupe (613) noch nicht geschadigt wird, die Haftung an den anliegenden Teilen (610) der 
Verbindung verliert oder zerstSrt wird und dabei die andere Kleberaupe (613) freigibt (Fig. 6). 

28. Verwendung von Hochfrequenzstrahlern zum Trennen von Idsbaren Klebeverbihdungen nach Anspruch 10. 

29. Verwendung von Mikrowellenstrahlern zum Trennen von IGsbaren Klebeverbindungen nach Anspruch 11. 

30. Verwendung von Infrarotstratjlern zum Trennen von ICsbaren Klebeverbindungen nach Anspruch 12. 

31. Verwendung von Infrarotlasern nach Anspruch 30. 
Claims 

1. Detachable adhesive joint in which the joining of the two parts joined to each other (110, 114; 210, 214; 310, 314; 
410, 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814) is contrived by means of at least one strand of adhesive intro- 
duced between them (1 12; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A, 712B, 713; 812, 813), arid which can be 
released by means of a heatable polymer separating element, characterized in that a separate, thermoplastic sep- 
arating element which can be heated by feeding current or radiation (1 18; 218; 318; 418; 518; 612; 813) is provided 
on or in the strand of adhesive (1 1 2; 212; 512) or one of the strands of adhesive (418; 71 2A, 712B; 813) or that one 
of the strands of adhesive itself (61 2) is designed as such, the separating element, when heated at a temperature 
at which the relevant strand of adhesive (1 12, 212, 418, 512, 612, 712A, 71 2B, 812) is not yet damaged, the adhe- 
sion on the adjacent parts of the joint being lost or destroyed and, in this case, releasing the adjacent parts of the 
relevant strand of adhesive (112, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B, 812), so that the relevant strand of adhesive 
remains usable after the release for a re-bonding of the part remaining joined to the latter (1 14; 214; 314; 414; 51 0; 
610; 714; 814), and where the thermoplastic separating element comprises a material that has been selected from 
the following group: 

- polyolefins, especially polyethylenes, atactic polypropylenes. polybutenes and their copolymers; 
ethylene-vinyiacetate copolymers; 

- ethylene-acrylic acid copolymers; 

ethylene-methacrylic acid copolymers and corresponding metal salts; 
grafted and/or segmented ethylene-vinylacetate-copolymers; 
ethylene-propylene-diene-copolymers; 
■ thermoplastics polyurethanes; 

saturated polyesters and copolyesters; 
polyamides and copolyamides; 

- polyacrylates and polymethacrylates; and 



EP 0 521 825 B1 



triblock or biblock copolymers, especially of polyamido-, polyester- and/or polyether blocks or polystyrene-, polyb- 
utadiene- and pofyisobutylene blocks. 

2. Detachable adhesive joint according to Claim 1 , characterized in that the heatable separating element (1 18; 418; 
518) is located on one (110; 410; 514) of the parts (110; 114; 410, 414; 510; 514) joined by means of the strand or 
strands of adhesive (112; 412, 413; 512) (Figs. 1, 4, 5). 

3. Detachable adhesive joint according to Claim 1 , characterized in that the heatable separating element (218:318; 
718; 818) is located in the interior of the strand of adhesive or of one of the strands of adhesive (212; 712A, 712B; 
813) or between two strands of adhesive (312 t 313) (Figs. 2, 3. 7, 8). 

4. Detachable adhesive joint according to one or more of Claims 1 to 3, characterized in that the heatable separating 
element (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) is constructed flat in shape (Figs. 1 to 5, 7, 8). 

5. Detachable adhesive joint according to Claim 4, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 
318; 418; 518; 718; 818;) is a thermoplastic layer, especially a thermoplastic film (Figs. 1 to 5, 7, 8). 

6. Detachable adhesive joint according to Claim 5, characterized in that the thermoplastic layer (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) is electrically conductive, so that its heating can be carried out by feeding current, where the ther- 
moplastic layer contains, as conductive additives: 

intrinsically conductive polymers; 
electrically conductive carbon blacks; or 
■ graphite; or 

metal powder, metal f bres, or metal needles, especially of aluminium, copper, silver or tungsten; 

or with fillers coated with metals, especially aluminium, copper, silver or tungsten, especially metal-coated micro- 
glass spheres or metal-coated textile fibres; or 

mixtures of these materials. 

7. Detachable adhesive joint according to Claim 6, characterized in that it contains, as an intrinsically conductive pol- 
ymer, polyaniline or a mixture of plyaniline and polyvinylchloride. 

8. Detachable adhesive joint according to Claim 6, characterized in that it contains metal-coated microglass spheres 
or metal coated textile fibres as metal-coated fillers. 

9. Detachable adhesive joint according to Claim 8, characterized in that it contains metal-coated polyacrylonitrile 
fibres as metal-coated textile fibres. 

1 0. Detachable adhesive joint according to Claim 5, characterized in that the heatable separating element (1 1 8; 21 8; 
318; 418; 518; 718; 818) is a film which can be heated by means of high-frequency radiation. 

11. Detachable adhesive joint according to Claim 5, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 
318; 418; 518; 718; 818) is a film which can be heated by means of microwave radiation. 

1 2. Detachable adhesive joint according to Claim 5, characterized in that the heatable separating element (1 1 8; 21 8; 
318; 418; 518; 718; 818) is a film which can be heated by means of infrared radiation. 

13. Detachable adhesive joint according to one of Claims 1 to 12, characterized in that it has two strands of adhesive 
(612, 613), one of which (612) is itself designed as a heatable separating element which, when heated at a tem- 
perature at which the other strand of adhesive (613) is not yet damaged, the adhesion on the adjacent parts (610) 
of the joint being lost or destroyed and during this releasing the other strand of adhesive (Fig. 6). 

14. Method for producing a detachable adhesive joint in which the joining of the two parts joined to each other (1 10, 
114; 210, 214; 310, 314; 410, 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814;) is made by means of at least one 
strand of adhesive (112; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A, 712B, 713; 812, 813) introduced between 
them, and which can be detached by means of a heatable polymer separating element, characterized in that a sep- 
arate thermoplastic separating element heatable by supplying current or radiation (1 18; 218; 318; 418; 518; 612; 
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718; 818) is located on or in the strand of adhesive (1 12; 212; 512) or one of the strands of adhesive (418; 712A, 
71 2B; 813), or that one of the strands of adhesive is itself (612) designed as such, where the separating element, 
when heated at a temperature at which the relevant strand of adhesive (1 12, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B, 812) 
is not yet damaged, loses adhesion to the adjacent parts of the joint or is detroyed and during this releases the 
adjacent parts of the strand of adhesive concerned (1 12, 212, 418, 512 t 612, 712A, 712B, 812), so that the relevant 
strand of adhesive remains usable after the release for a re-bonding of the part which remains joined to this (1 14; 
214; 314; 414; 510; 610; 714; 814), and where the thermoplastic separating element comprises a material which 
is selected from the following group: 

- polyolefins, especially polyethylenes, atactic polypropyienes, polybutenes and their copolymers; 
ethylene-vinylacetate-copolymers; 

ethylene-acrylic acid copolymers; 

ethylene-metnacrylate acid-copolymers and corresponding metal salts; 
grafted and/or segmented ethylene-vinylacetate copolymers; 
ethylene-propylene-diene copolymers; 
thermoplastics polyurethanes; 
saturated polyesters and copolyesters; 

- polyamides and copolyamides; 
polyacrylates and polymethacrylates; and 

triblock or biblock copolymers, especially of poiyamide-, polyester- and/or polyether block or polystyrene-, 
polybutadiene- and polyisobutylene blocks. 

15. Method according to Claim 14, characterized in that the heatable separating element (118; 418; 518) is applied 
before the application of the strand or strands of adhesive (1 12; 412, 413; 512) onto the parts to be joined (1 10; 
114; 410, 414; 510; 514) on one of these parts (110; 410; 514) (Figs. 1, 4, 5). 

16. Method according to Claim 14, characterized in that the heatable separating element (218; 318; 718; 818) is intro- 
duced before the application of the strand or strands of adhesive (212; 312, 313; 71 2A, 712B, 713: 812, 813) onto 
the parts to be joined (210, 214; 310, 314; 710, 714; 810, 814) into the inside of the strand of adhesive or one of 
the strands of adhesive (312, 313) (Figs. 2, 3, 7, 8). 

17. Method according to Claim 14, characterized in that the introduction of the heatable separating element (218; 318; 
718; 818) into the inside of the strand of adhesive or of one of the strands of adhesive (212; 712A, 71 2B; 813) or 
between the two strands of adhesive (312, 313) takes place by co-extrusion with the same. 

18. Method according to one or more of Claims 1 4 to 1 7, characterized in that the heatable separating element (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) is designed in a flat shape (Figs. 1 to 5, 7, 8). 

19. Method according to Claim 18, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 318; 418; 518; 
718; 818) is a thermoplastic layer, especially a thermoplastic film (Figs. 1 to 5, 7, 8). 

20. Method according to Claim 19, characterized in that the thermoplastic layer (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) is 
electrically conductive, so that H can be heated by the supply of current, the thermoplastic layer containing, as con- 
ductive additives: 

intrinsically conductive polymers ; 
electrically conductive carbon blacks; or 

- graphite, or 

metal powder, metal fibres or metal needles, especially of aluminium, copper, silver or tungsten; or 

- filers coated with metals, especially aluminium, copper, silver or tungsten, especially metal-coated rnicroglass 
spheres and metal-coated textile fibres; or 

- mixtures of these materials. 

21. Method according to Claim 20, characterized in that the thermoplastic layer (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
contains polyaniline or a mixture of polyaniline and polyvinylchloride as an intrinsically conductive polymer. 

22. Method according to Claim 20, characterized in that rt contains metal-coated rnicroglass spheres or metal-coated 
textile fibres as metal-coated fillers. 
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23. Method according to Claim 20, characterized in that it contains metal-coated polyacrylonitrile fibres as metal- 
coated textile fibres. 

24. Method according to Claim 19, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 318; 418; 518; 
718; 818) is a film which can be heated by means of high-frequency radiation. 

25. Method according to Claim 19, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 318; 418; 518; 
718; 818) is a film which can be heated by means of microwave radiation. 

- 26. Method according to Claim 19, characterized in that the heatable separating element (1 18; 218; 318; 418; 518; 
718; 818) is a film which can be heated by means of infrared radiation. 

27. Method according to one or more of Claims 14 to 26 for the production of a detachable adhesive joint which has 
two strands of adhesive (612, 613), characterized in that one strand of adhesive (612) is itself designed as a heat- 
able thermoplastic separating element which, when heated at a temperature at which the other strand of adhesive 
(613) is not yet damaged, the adhesion on the adjacent parts (610) of the joint being lost or destroyed during this, 
the other strand of adhesive (61 3) being released (Fig. 6). - 

28. Use of high-frequency radiators for the separation of detachable adhesive joints according to Claim 10. 

29. Use of microwave radiators for the separation of detachable adhesive joints according to Claim 11. 

30. Use of infrared radiators for the separation of detachable adhesive joints according to Claim 12. 

31 . Use of infrared lasers according to Claim 30. 
Revendications 

1. Assemblage colie detachable, sur lequel la jonction des parties relives entre elles (1 10, 114; 210, 214; 310, 314; 
410, 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814) est realis6e au moyen d'au moins un cordon de collage intercaie 
(112; 212; 312; 313; 412; 413; 512; 612; 612; 613; 712A, 712B, 713; 812, 813), et qui est detachable au moyen 
d'un 6l6ment s6parateur polymere pouvant §tre rechauffe, caract6ris6 en ce au 'un element separateur thermoplas- 
tique (118; 218; 318; 418; 518; 612; 718; 818), separe et pouvant etre r6chauff6 par I'arrivee de courant ou de 
rayonnement estpr6vu sur ou dans le cordon de collage (112; 212; 512) ou Tun des cordons de collage (41 8; 712A, 
712B; 813) ou en ce que Tun des cordons de collage (612) est congu comme tel. reiement separateur perdant ou 
detruisant ('adherence sur les parties jointes de I'assemblage lors du rechauffement d une temperature d laquelle 
le cordon de collage concerne (112, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B, 812) n'est pas encore endommage, et Iib6- 
rant aiors les parties jointes du cordon de collage concerne (112, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B, 812), de sorte 
que le cordon de collage concerne reste utilisable apres le decollage pour un recollage de la piece restee reliee 
(114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814), et reiement separateur therrnoplastique etant & base d'un materiau qui 
est s6lectionne dans le groupe suivant : 

• polyoiefines, en particulier polyethyienes, polypropyienes atac tiques, polybutenes et leura copolymeres ; 
copolymers ethyiene-acetate de vinyle ; 
copolymeres §thyiene-acide acrylique ; 

- copolymeres e*hyiene-acide methacrylique et sels metalliques conrespondants ; 
copolymeres ethyiene-acetate de vinyle greffes et/ou segmentes; 

- copolymeres ethyiene-propyiene-dtene ; 
■ polyurethanes thermoplastiques ; 

polyesters et copolyesters satur6s ; 
polyamides et copolyamides ; 
polyacrylates et polymethacrylates ; et 

copolymeres tribloc ou bibloc, en particulier & base de blocs de polyamide, de polyester et/ou de polyether ou 
de blocs de polystyrene, de polybutadiene et de polyisobutyiene. 

2. Assemblage colie detachable selon la revendication 1 . caracterise en ce oue reiement separateur pouvant §tre 
rechauffe (118; 418; 518) est dispose (figures 1, 4, 5) sur Tune des pieces (110; 114; 410; 414; 510; 514) reliees 
au moyen du cordon de collage ou des cordons de collage (112; 412, 413; 512) (fig. 1 t 4, 5). 
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3. Assemblage colie detachable selon la revendication 1 , caracterise en ce que reiement separateur (218; 318; 718; 
818) pouvant etre rechauffe est dispose (figures 2, 3, 7, 8) k I'interieur du cordon de collage ou de Fun des cordons 
de collage (212; 712A, 712B; 813) ou entre deux cordons de collage (312, 313) (fig. 2, 3, 7, 8). 

4. Assemblage colie detachable selon Tune quelconque ou plusieurs des revendications 1 k 3, caracterise en ce q ue 
reiement separateur (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) pouvant etre rechauffe est de conception planiforme (fig. 
1 k 5, 7, 8). 

5. Assemblage colie detachable selon la revendication 4, caracterise en ce que reiement separateur (1 1 8; 21 8; 3 1 8; 
418; 518; 718; 818) pouvant §tre rechauffe est une couche thermoplastique, en particulier une feuille thermoplas- 
tique (fig. 1 4 5, 7, 8). 

6. Assemblage colie detachable selon la revendication 5, caracterise en ce que la couche thermoplastique (118; 218; 
318; 418; 518; 718; 818) est eiectroconductrice, de sorte que son rechauffement peut se faire par arrivee de cou- 
rant, la couche thermoplastique contenant les elements suivants comme additifs de conductibilite : 

- polymeres intrinsequement conductibles ; * 
suies eiectroconductrices ; ou 

- graphite ; ou 

poudre de metal, fibres c(e metal ou aiguilles de metal, en particulier k base d'aluminium, de cuivre, d'argent 
ou de tungstene ; ou 

avec des metaux, en particulier aluminium, cuivre, argent ou tungstene, matieres de charge revetues, en par- 
ticulier micro-spheres de verre rev§tues de metal et fibres de textile revetues de metal ; ou 
melanges de ces mat6riaux. 

7. Assemblage colie detachable selon la revendication 6. caracterise en ce au 'il contient en tant que polymere intrin- 
sequement conductible de la polyaniline ou un melange k base de polyaniline et de chlorure de polyvinyls 

8. Assemblage colie detachable selon la revendication 6, caracterise en ce au 'il contient comme matieres de charge 
recouvertes de metal des micro-spheres de verre recouvertes de metal ou des fibres de textile recouvertes de 
metal. 

9. Assemblage colie detachable selon la revendication 8, caracterise en ce au 'il contient comme fibres textiles recou- 
vertes de metal des fibres de polyacrylonitrile recouvertes de metal. 

10. Assemblage colie detachable selon la revendication 5, caracterise en ce que reiement separateur (1 18; 218; 318; 
418; 518; 718; 818) pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant etre rechauffee au moyen de rayonnement k 
haute frequence. 

11. Assemblage colie detachable selon la revendication 5, caracterise en ce que reiement separateur (118; 218; 318; 
418; 518; 718; 818) pouvant §tre rechauffe est une feuille pouvant etre rechauffee au moyen de rayonnement 
micro-ondes. 

•f 

12. Assemblage colie detachable selon la revendication 5, caracterise en ce que reiement separateur (1 18; 218; 318; 
418; 518; 718; 818) pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant etre rechauffee au moyen de rayonnement infra- 
rouge. 

13. Assemblage colie detachable selon I'une quelconque des revendications 1 £ 12, caracterise en ce qu 'il pr6sente 
deux cordons de collage (612, 613) dont I'un (612) est congu comme element separateur pouvant §tre rechauffe 
qui, en cas de rechauffement k une temperature k laquelle I'autre cordon de collage (613) n'est pas encore endom- 
mage, perd ou detruit ('adherence sur les parties (610) jointes et libere alors I'autre cordon de collage (fig. 6). 

14. Procede pour la fabrication d'un assemblage colie detachable sur lequei la jonction des deux parties relives entre 
elles (110, 114; 210, 214; 310, 314; 410, 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814) s'effectue au moyen d'au 
moins un cordon de collage intercaie (1 12; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A, 71 2B, 713; 812, 813), et 
qui est detachable au moyen d'un element separateur polymere pouvant etre rechauffe, caracterise en ce au 'un 
element separateur thermoplastique (118; 218; 318; 418; 518; 612; 718; 818), separ6 et pouvant etre r6chauffe par 
arrivee de courant ou de rayonnement, est dispose sur ou dans le cordon de collage (112; 212; 512) ou I'un des 
cordons de collage (418; 71 2A, 712B; 813) ou en ce que I'un des cordons de collage (612) est congu comme tel. 
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I*ei6ment separateur perdant ou detruisant I'adherence sur les parties jointes de I'assemblage lors du rechauffe- 
ment k une temperature k laquelle le cordon de collage concerne (112, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B, 812) n'est 
pas encore endommage, et liberant alors les parties jointes du cordon de collage concerne (1 12, 212, 418, 512, 
612, 712A, 712B, 812), de sorte que le cordon de collage concerne reste utilisable apres le dScoIlage pour un 
recollage de la piece restee reliee (114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814), et lament separateur thermoplasti- 
que etant k base d'un materiau qui est seiectionne dans le groupe suivant : 

- polyoiefines, en particulier polyethyienes, polypropyienes atac tiques, polybutenes et leurs copolymeres ; 
copolymeres ethyiene-acetate de vinyle ; 

- copolymeres ethyiene-acide acrylique ; 

copolymeres ethyiene-acide methacrylique et sels metalliques correspondants ; 

- copolymers ethyiene-acetate de vinyle greffes et/ou seg mentes; 
copolymeres ethyiene-propyiene-diene ; 

polyurethanes thermoplastiques ; 
polyesters et copolyesters satures ; 
polyamides et copolyamides ; 
polyacrylates et polymethacrylates ; et 

copolymeres tribloc ou bibioc, en particulier k base de blocs de polyamide, de polyester et/ou de polyether ou 
de blocs de polystyrene, de polybutadiene et de polyisobutyiene. 
*, 

15. Precede selon la revendication 14, caracterise en ce que reiement separateur (118; 418; 518) pouvant etre 
rechauffe est place (figures 1 , 4, 5), avant I'application du cordon de collage ou des cordons de collage (112; 412, 
413:512) surles parties arelier (110; 114; 410, 414; 510; 514), sur Tune deces parties (110; 410; 514) (fig. 1,4, 5). 

16. Proced6 selon la revendication 14, caract6ris6 en ce que reiement separateur (218; 318; 718; 818) pouvant etre 
rechauffe est place (figures 2, 3, 7, 8), avant Tapplication du cordon de collage ou des cordons de collage (212; 
312, 313; 71 2A, 712B, 713; 812, 813) sur les parties a relier (210; 214; 310, 314; 710, 714; 810, 814), k I'interieur 
du cordon de collage ou de Tun des cordons de collage (212; 712A, 712B; 813) ou entre deux cordons de collage 
(312, 313) (fig. 2, 3. 7, 8). 

1 7. Procede selon la revendication 14, caracterise en ceque ('introduction de reiement separateur (218; 318; 718; 81 8) 
pouvant etre rechauffe k I'interieur du cordon de collage ou de run des cordons de collage (212; 71 2A, 712B; 81 3) 
ou entre deux cordons de collage (312, 313) s'effectue par coextrusion avec celui-ci ou ceux-ci. 

1 8. Procede selon I'une ou plusieurs des revendications 14^ 17, caracterise en ce que reiement separateur (1 1 8; 21 8; 
318; 418; 518; 718; 718; 818) pouvant etre rechauffe est de conception planiforme (fig. 1 k 5, 7, 8). 

19. Procede selon la revendication 18, caracterise en ce oue reiement separateur (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
pouvant §tre rechauffe est une couche thermoplastique, en particulier une feuille thermoplastique (fig. 1 k 5, 7, 8). 

20. Proc6d6 selon la revendication 19, caracterise en ceque la couche thermoplastique (118; 218; 318; 418; 518; 718; 
818) est eiectroconductrice. de sorte que son rechauffement peut se faire par arrivee de courant, la couche ther- 
moplastique contenant les elements suivants comme additifs de conductibilite : ) 

polymeres intrinsequement conductibles ; 
suies eiectroconductrices ; ou 
graphite ; ou 

poudres de metal, fibres de metal ou aiguilles de metal, en particulier k base d'aluminium, de cuivre, d'argent 
ou de tungstene ; ou 

les matieres de charge recouvertes avec des metaux, en particulier aluminium, cuivre, argent ou tungstene, 
en particulier micro-spheres de verre revStues de metal et fibres de textile revetues de metal ; ou 
melanges de ces materiaux. 

21 . Procede selon la revendication 20, caracterise en ce que la couche thermoplastique (1 1 8; 218; 318; 418; 518; 718; 
818) contient en tant que polymere intrinsequement conductible de la polyaniline ou un melange k base de polya- 
niline et de chlorure de polyvinyle. 



22. Procede selon la revendication 20, caracterise en ce qu 'il contient comme matieres de charge recouvertes de 
metal des micro-spheres de verre recouvertes de metal ou des fibres de textile recouvertes de m6tal. 
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23. Proc&te selon la revendication 20, caracterise en ce gu ll contient comme fibres textiles recouvertes de metal des 
fibres de polyacrylonitrile recouvertes de metal. 

24. Precede selon la revendication 19. caracterise en ce que I'6l6ment sfoarateur (1 18; 218: 318: 418: 518; 718; 818) 
pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant §tre rechauffee au moyen de rayonnement k haute frequence. 

25. Proced6 selon !a revendication 19, caracterise en ce que reiement separateur (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant §tre rechauffee au moyen de rayonnement micro-ondes. 

26. ProcedS selon la revendication 19. caracterise en ce que I'6l6ment separateur (118: 218: 318: 418: 518; 718; 818) 
pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant §tre rechauffee au moyen de rayonnement infrarouge. 

27. Proced^ selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 1 4 k 26 pour la fabrication d'un assemblage coiie 
detachable qui presente deux cordons de collage (612, 613). caracterise en ce qu' un cordon de collage (612) est 
con?u comme element separateur thermoplastique pouvant §tre rechauffe qui, en cas de r6chauffement k une 
temperature k laquelle I'autre cordon de collage (613) n'est pas encore endommage, perd ou detruit I'adh6rence 
sur les parties jointes (610) de ('assemblage et libere (figure 6) alors I'autre cordon de collage (613) (fig. 6), 

28. Utilisation d'§metteurs de rayonnement k haute frequence pour la separation d'assemblages colics detachables 
selon la revendication 1 0. ^ 

29. Utilisation d'emetteurs de rayonnement micro-ondes pour la separation d'assemblages colies detachables selon la 
revendication 11. 

30. Utilisation d*6metteurs de rayonnement infrarouge pour la separation d'assemblages coll6s detachables selon la 
revendication 12. 

31. Utilisation de lasers k infrarouge selon la revendication 30. 
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